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coating consists of carbon with a structure resembling that of diamond . An 
undercoating is pref. used to improve the adhesion of the carbon coating. The 
undercoating pref. has a lattice structure similar to that of the carbon coating. 

The undercoating is pref. Si or Si02, 10-100 nm thick; or a quasi-amorphous hard 
material, esp. titanium oxycarbide. The tool is pref. etched before being coated. 
The coating is pref. obtd. via CVD using plasma activation at below 200 deg.C, and 
pref. at room temp., where the tool has a bias voltage of 100 V, and acetylene or 
ethylene at 0.01-1000 Pa is used to provide the carbon. (14pp) 
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Patentanspriiche 



(lj Schneidwerkzeug rait einem Kohlenstoff enthaltenden 
uberzug auf der W erkzeugoberf lache , dadurch gekenn- 
zeichnet , 

da6 der ttberzug eine auf der WerkzeugoberflSche fest- 
5 haftend angebrachte 10 rim bi.n 10 ^um dicke Schicht nuu 
Kohlenstoff mit diamantahnlicher Struktur ist. 

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , 

io dafivzwischen dem Uberzug und der W erkzeugoberf lache eine 
die Haftung des Uberzuges verbessernde Zwischenschicht 
angebracht ist, die vorzugsweise eine Shnliche Gitter- 
struktur hat wie der Uberzug. 

15 3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , 

dafi die Zwischenschicht aus Silicium Oder Silicium- 
dioxid einer Schichtdicke im Bereich von 10 bis 100 nm 
besteht. 

20. 

4. Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn- - 
zeichnet , 

daB die Zwischenschicht aus einem quasi amorphen Hart- 
stoff, vorzugsweise Titanoxicarbid, besteht. 

25 . 

5. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dafl die Werkzeugoberf lache, auf der der Uberzug anger 
bracht ist, angeatzt ist. 

30 

6. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zelchnet , 

daB es ein Rasierwertczeug ist. 

7. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
5 zeichnet, 

dafl es eine Sage ist. 

8. Verfahren zur Herstellung des Schneidwerkzeuges 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . 
dafl der Uberzug in einem plasmaaktivierten Abscheidungs- 
prozefl aus der Gasphase (chemical vapour deposition) 
boi einer Tempera tur unter ?00°C, vorzugsweise bei 
Zimmer tempera tur, auf die zu Uberziehende Werkzeugober- 
flache aufgebracht wird, derart, dafl dem Werkzeug eine 
elektrische Vorspannung (Gleichspannung oder Wechsel- 
spannung) bis zu einigen kV, vorzugsweise 100 V, er- 
teilt wird, dafl die Gasatmo sphere, aus der der Uberzug 
abgeschieden wird, gasformige Kohlenwasserstoffe enthalt 
und dafl bei einem Druck im Bereich von 10" 2 bis 10 3 Pa 

20 abgeschieden wird. 

9. Verfahren zur Herstellung des Schneidwerkzeuges 
nach den AnsprUchen 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet . 
dafl die Zwischenschicht durch Kathodenzerstaubung ange- 

25 bracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet . 
dafl als Kohlenwasserstoff Acetylen eingesetzt wird. 

30 11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet . 
dafl als Kohlenwasserstoff Xthylen eingesetzt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet . 
dafl die mit dem Uberzug zu versehende Werkzeugoberflache 
35 vor Anbringen des Uberzuges angeMtzt wird. 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daS mittels Kathodenzerstaubung angeatzt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ^ekennzeichnet , 
5 daG mit Edelgas, vorzugsweise Argon, angeStzt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
daG das Anatzen der mit dem Uberzug zu versehenden Verk- 
zeugoberflache und das Anbringen des Uberzuges in ein 

10 und derselben Vorrichtung derart erfolgt, daG das Gas, 
aus dem der Oberzug abgeschieden werden soil, zum 
gleichen Zeitpunkt in die Vorrichtung *eingeleitet wird, 
wie der Zustrom des Gases, mit dem angeatzt wurde, ge- 
drosselt wird. 

15 

16. Verwendung eines aus untereinander zusammen- 
wirkenden Scherelementen bestehenden Schneidwerkzeuges 
gemaS einem der vorhergehenden Anspriiche in einem 
elektrischen Rasierapparat. 



35 
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"SchneidwerKzeug, Verfahren zu seiner Herstellung und 
seine Verwendung" 



Die Erfindung bezieht sich auf ein SchneidwerKzeug 
mit einem Kohlenstoff enthaltenden Uberzug auf der 
V/erKzeugoberf lache . 

5 Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung dieses WerKzeuges sowie seine Verwendung. 

Zu den SchneidwerKzeugen sind tfericzeuge zum Aus-, Ab-, 
Gesomt-, Bo-, Kin-, Nach- und Teiloschnoiden zu rechnon, 

10 aufiordem WerKzeuge zum Lochen Oder Vorlochen, AusKlinKen, 
Abgraten Oder Stechen sowie Sagen zum Bearbeiten von Holz, 
Metall oder Kunststoff und ScherwerKzeuge, die aus unter- 
schiedlichen, miteinander zusammenwirKenden Scher element en 
bestehen, was beispielsweise fur Schermesser in eleK- 

15 trischen Rasierapparaten gilt, die vorzugsweise mit Scher- 
folien oder Scherplatten zusammenwirKen. 
Es ist beKannt, dafl SchneidwerKzeuge, insbesondere an 
ihren SchneidKanten, wahrend des Gebrauches sowohl 
Korrodierenden als auch betrachtlichen mechanischen Kraften 

20 unterworfen sind, andererseits aber nur im zugescharften 
Zustand optimal funictionstuchtig sind. Dariiberhinaus ist 
es wiinschenswert, die FunKtionstiichtigKeit von Schneid- 
werKzeugen auch in Hinsicht auf ein leichtes Arbeiten mit 
ihnen so optimal wie moglich zu machen. V/enn der Reibungs- 

25 widerstand zwischen dem SchneidwerKzeug und dem mit ihm 
zu bearbeitenden VterKstoff verringert werden Kann, er- 
gebon sich Arbeitserleichterungen in Form von Kraft- und 
Energieeinsparung 

30 Urn den VerschleiB bei Schneidwenczeugen wie z.B. Rasier- 
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Klingen an den Schneiden herabzusetzen, sind zahlreicho 
Maflnahmen getroffen worden. 

Es 1st beKannt, fiir diese ZwecKe eine Beschichtung aus 
5 einem Korrosionsbestandigen Metall, wie Gold, Rhodium 
Oder Chrom, durch Aufdampfeh oder Aufspruhen auf die zu- 
gescharfte Kante einer RasierKlinge aufzubringen oder 
aber sowohl den SchneidenKdrper- als auch die Schneide 
einer RasierKlinge mit MetallKombinationen, z.B. aus 
10 NicKel/Chrom oder NicKel/Rhodium zu uberziehen. Edel- 
metalle haben sich dabei nicht als zufried ens tell end er- 
wiesen, da sie dazu neigen, sich unter den wahrend der 
Rasur auftretonden SchouorKraften von der darunterliegonden 
SchneidKante abzuldsen. 

15 

Weiterhin ist es beKannt, die Rasur erleichternden Fluor- 
Kohlenstoff auf den Kling en-Kant en auszuharten, indem die 
RasierKlingen erhdhten Temperaturen von beispielsweise 
etwa 288 bis 427°C ausgesetzt werden. Diese Temperaturen 

20 haben jedoch einen erweichenden EinfluB auf das darunter- 
liegende Klingenmaterial, wodurch die Rasiereigenschaften 
der Klingen nachteilig beeinflu3t werden. Im Fall von 
RasierKlingen mufi daher der Metallfilm neben seiner 
KorrosionsbestandigKeit auch eine betrachtliche Hate bei 

25 den FluorKohlenstoff-Sintertemperaturen beibehalten, auch 
wenn der darunterliegende Stahl erweicht; auch mufl er 
Adhasions-VertraglichKeit sowohl mit dem darunterliegenden 
Stahl als auch mit dem Uber ihm befindlichen Polymerisat- 
Uberzug besitzen, so daB alle Schichten wahrend der ge- 

30 samten Gebrauchsdauer der Klinge f est miteinander ver- 
bunden bleiben; andererseits darf der Metallfilm Keinen 
nachteiligen EinfluB auf die Rasiereigenschaften haben. 
Dies alles sind FaKtoren, die industrielle Fertigungs- 
prozesse Komplizieren. 
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Zur Verbesserung der KorrosionsbestandigKeit von Stahl- 
RasierKlingen ist es aus der DE-AS 20 37 454 beKannt, 
an den SchneidKanten der RasierKlingen Uberztige einer 
binaren Legierung auf Sdelmetallbasis mit einem der 
5 Metalle Chrorn, Mangan, Molybdan, Niob, Tantal, Titan, 
Wolfram odor Vanadium und auf diesen Legierungsiiberziigen 
eine die Rnsur begiinstigende DecKschicht aus FluorKohlen- 
stoffpolymeren anzubringen, 

10 Abgesehen davon, dafl Edelmetalle teuer sind, ist das 
beKannte Verfahren ebenfalls arbeitsaufwendig, da wegen 
des Mehrschichtenaufbaues mehrere ProzeBschritte ange- 
wendet werden miissen, und obwohl diese RasierKlingen 
bereits eine verbesserte KorrosionsbestandigKeit und im 

15 Bereich der Legierungsuberzuge auch eine groBere Harte 
als nicht-oberflachenvergiitete RasierKlingen aufweisen, 
ist ihre Lebensdauer nicht zufried ens tell end; nach relativ 
Kurzer Benutzungszeit sind sie stumpf und miissen ausge- 
wechselt werden. 

20 

D**r Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, SchneidwerKzeuge 
zu schaff en, die nicht nur einem besonders geringen 
mechanischen Verschleifl unterliegen, sondern auch ein 
Kraft und Energie sparendes Arbeiten ermoglichen und 
25 dariiberhinaus besonders wirtschaftlich herzustellen sind, 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB 
der Oberzug eine auf der WerKzeugoberflache festhaftend 
angebrachte 10 nm bis 10 ^urn dicKe Schicht aus Kohlen- 

30 stoff mit diamantahnlicher StruKtur ist, 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist 
zwischen dem Uberzug und der WerKzeugoberflache eine die 
Haftung des Uberzuges verbessernde Zwischenschicht ange- 
bracht, die vorzugsweise eine ahnliche GitterstruKtur hat, 

35 v/ie der Uberzug. 
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Die Zwischenschicht Kann aus Silicium oder Silicium- 
dioxid bestehen. Hierrait ist der Vorteil verbunden, 
dafl die HaftfestigKeit des Uberzuges an der V/erKzeug- 
oberflache erheblich verbessert werden Kann, 
5 z. B. . wenn das WerKzeug aus Stahl besteht. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung wird Keine Zwischenschicht zwischen dem Uberzug 
und der WerKzeugoberflache angewendet, sondern dip WerK- 
10 zeugoberflache, auf der der Uberzug angebracht ist, ist 
angeatzt. 

Nach weiteren Ausgestaltungen der Erfindung ist das 
SchneidwerKzeug insbesondere ein RasierwerKzeug oder eine 
15 Sage. 

Zur HersteiDung des Kohlenstoff enthaltenden Uberzuges auf 
der WerKzeugoberflache wird ein Verfahren angewendet, bei 
dem der Uberzug in einera plasmaaKtivierten Abscheidungs- 

20 prozefl aus der Gasphase (chemical vapour deposition) bei 
einer Temperatur unter 200°C f vorzugsweise bei Zimmer- 
temperatur, auf die zu iiberziehende WerKzeugoberflache 
aufgebracht wird, derart, dafl dem WerKzeug eine eleKtrische 
Vorspannung (Gleichspannung oder Wechselspannung) bis zu 

25 einigen KV, vorzugsweise 100 V, erteilt wird, dafl die 
Gasatmosphare, aus der der Uberzug abgeschieden wird, 
gasformige Kohlenwasserstoff e enthalt und dafl bei einem 
Drucx von 10~ 2 bis 10^ Pa abgeschieden wird. 
Dadurch, dafl die Abscheidung des Uberzuges bei einer 

30 Temperatur unter 200°C, vorzugsweise bei Zimmertemperatur, 
erfolgen Kann> ergibt sich der Vorteil, dafl das Material 
des V/erKzeuges, auf dem der Uberzug angebracht werden 
soil, in seinen mechanischen Eigenschaften nicht nach- 
teilig beeinflufit wird. Dies gilt insbesondere fiir Stahl. 
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Wird die Abscheidung in einem Hochfrequenzf eld vorge- 
nommen, ergeben sich mehrere Vorteile: einmal ist die 
ReproduzierbarKeit des Abscheidungsprozesses grofler, zum 
anderen ist es mit dieser Verfahrensweise moglich, dicKere 
5 Schichten abzuscheiden als unter Gleichspannung. 

Nach weiteren Ausgestaltungen des Verfahrens werden als 
Kohlenwasserstoffe Acetylen Oder Athylen eingesetzt. 

io Nach einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des Ver- 
fahrens wird die mit dem Uborzug zu versohrndc WerKzoug- 
oberflache vor Anbringen des ttberzuges angeatzt, vorzugs- 
weise mittels Kathodenzerst,aubung mit Edelgas, insbe- 
sondere Argon* 

15 

Das Anatzen der mit dem Uberzug zu versehenien WerKzeug- 
oberflache land das Anbringen des tfberzuges erfolgt vor- 
zugsweise in ein und derselben Vorrichtung derart, dafl das 
Gas, aus dem der Uberzug abgeschieden werden soil, zum 
20 gleichen ZeitpunKt in die Vorrichtung eingeleitet wird, 
wie der Zustrom des Gases, mit dem angeatzt wurde, ge- 
drosselt wird. 

Die Vorwondung eines SchneidwerKzouges g email der Erfindung 
25 Kann mit Vorteil in eleKtrischen Rasierapparaten erfolgen, 
bei denen Schermesser mit einem weiteren Teil zusammen- 
wirKen wie Scherfolien oder Scherplatten, urn eine Schneid- 
wirkung ausiiben zu Konnen. 

Fur diesen AnwendungszwecK ist besonders hervorzuheben, 
30 dafl sowohl das Schermesser als auch die Scherfolie oder 
die Scherplatte als GegenstUcK zum Schermesser mit dem 
Uberzug in Form einer Schicht aus Kohlenstoff mit diamant- 
ahnlicher StruKtur versehen werden Kcmnen, da beide 
Teile dem Verschleifl bei einem Rasierprozefl ausgesetzt 
35 sind. Es ist Jedoch auch ausreichend, wenn nur einer der 
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als SchnpidwnrKzoug 2ur>ammenwirKondon Teilo, alao z.B. 
nur die Scherfolie odor nur dio Schnrplatte, mit dcm 
Uberzug gemafl der Erfindung versehen wird. 

5 Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, dafl mit einem liberzug aus Kohlenstoff 
mit diamantahnlicher StruKtur versehene SchneidwerKzeuge 
langer als die beKannten SchneidwerKzeuge, insbesondere 
Ra si ending en, gebrauchsfahig bleiben. Versuche mit Rasier- 

10 Klingen, wie sie im FriseurhandweiK zum Haareschneiden 
verwendet werden, haben ergeben, daB eine mit Kohlenstoff 
beschichtete Klinge langer als die fiinffache Zeit gegen- 
iiber sonst angewendeten Klingen eingesetzt werden Konnte. 
Das bedeutet also, daB eine Klinge, die gomrinhin nach 

15 2 Tagen ausgewechselt werden muI3te, erst nach Knapp 
2 Wochen ersetzt zu werden braucht. 

Ein weiterer mit der Erfindung erzielter Vorteil besteht 
darin, daB es mbglich ist, insbesondere Stahl bei einer 
so niedrigen Temperatur mit einem vergiitenden Uberzug zu 

20 versehen, bei der sein Kristallines Gefiige nicht gestort 
wird, eine Nachbehandlung also nicht erforderlichwird. 
Ein weiterer Vorteil sind die nicht unbetrachtlichen 
Kosteneinsparungen, denn die SchneidwerKzeuge gemafl der 
Erfindung Konnen etwa zu den gleichen, eher niedrigeren, 

25 Kosten wie die beKannten SchneidwerKzeuge gefertigt werden, 
haben aber durch die lMngere Standzeit der Kohlenstoff- 
schicht eine erheblich langere Lebensdauer. 
Diese Vorteile ergeben sich sinngomafl fiir alle Arten von 
SchneidwprKzougpn, z.B. also auch f\5r die Mesner odor dio 

30 Scherfolien bzw. Scherplatten von eleKtrisch betriebenon 
Ra s i er apparat en . 

Bei der Vergiitung von Sagen mit einem Uberzug aus einer 
Kohlenstoffschicht mit diamantahnlicher StruKtur gemafl 
der Erfindung ergeben sich die Vorteile einer Arbeitser- 
35 leichterung durch Kraft- und Energieersparnis durch den 
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niedrigen GleitreibungsKoeff izienten; das Xlemmen beim 
SSgen wird staric vermindert. 

Urter riormalen atmospharischen Bedingungen (bei einer 
relativen Luftfeuchte von 50 bis 90 Jj) weisen die Uber- 
5 ziige GleitreibungsKoeff izienten von 0,08 bis 0,? auf. 

Anhand der Zeichnung wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung beschriebpn und ihre VirKungsweise erlautert. 
Alle in der Beschreibung enthaltenen MerKmale und MaBnahmen 
10 Konnen von erfindungswesentlicher Bedeutung sein. 

Fig. 1 ze"ig; schematisch einen mit einem tfberzug 

gemafl der Erfindung beschichteten Teil einer 
RasierKlinge. 

15 

Auf einer RasierKlinge 1 aus Stahl wurde eine Kohlenstoff- 
schicht 3 dinmantahnlicher StruKtur und einer Schicht- 
dicKe von * 1 yum angebracht. Die Abccheidung erfolgte in 
an sich b»>Kannter V/eise aus der Gasphase durch einen 

20 plasmaaKtivierten Abscheidungsprozefl, v/obei dem zu be- 
schichtenden WerKstucK eine Vorspannung von 100 V Wechsel- 
spannung mit einer Frequenz von « 27 MHz erteilt wurde. 
Das WerKstucK ist dabei auf einer EleKtrode in einer 
Konventionellen HochvaKuumapparatur, wie sie z.B. auch 

25 fiir HF-KathodenzerstaLubungsverfahren angewendet wird, an- 
geordnet. Nach EvaKuieren bis in den HochvaKuurabereich 
(1,33 • 10" Pa) wird die Anlage mit den fiir den Abschei- 
dungsprozeS erforderlichen Gasen beschicKt. 

30 Ks ist einmal erforderlich, fur die Bildung der Schicht 
Kohlenstoff in der Gasphase zu haben, zum anderen mu3 aber 
auch Energie mittels Ionen iibertragen werden. 
Es Kann im Prinzip so vorgegangen werden, dafl die Beschich- 
tung mit energiereichen Kohlenstoff ionen, z.B. mit einem 

35 MoleKularstrahl einer hdheren Energie, ausgeftihrt wird. 
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Fur die industrielle Praxis ist es jedoch wirtschaft- 
licher, Gase zu verwenden, die nach Aufspaltung im . 
Plasma einmal Kohlenstoff lief era und zum anderen 
energiereiche Ionen. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungs- 

5 beispiel wurde als Kohlensto ef lieferndes Gas Athylen 
mit einem Druck von ca. 1,3 Pa angewendet. Die zur Ab- 
scheidung notwendige Anregung des Gases wurde durch An- 
legen einer Hochfrequenzspannung an die das Werkstiick 
tragende Elektrode erreicht. Die G1 eichstromvorspannung 

10 am Werkstiick betrug dabei ca. 100 V. 

Bei dem Verfahren, nach'welchem die Schichten gemaB der 
Erfindung prapariert wurden, handelt es sich um ein be- 
kanntes Verfahren, das z.B. in den Arbeiten von 
15 D.S. Whitmell und R. Williamson in Thin Solid Films 35 
(1976), Seito 255 Oder von L. Holland und fi.M. Ojha in 
Thin Solid Films 38 (1976), L 17 beschriebcn wurde. 

Als Ausfuhrungsbeispiel wurde die Abscheidung eines Uber- 
20 zuges gemaB der Erfindung auf einer Rasierklinge aus 
Stahl beschrieben. 

Oberraschenderweise hat sich bei Versuchen gezeigt, daB 
bei der Beschichtung von Stahl auf eine Haftzwischen- 
schicht verzichtet werden kann, wenn dem Verfahrensschritt 

25 der Kohlenstoffbeschichtung ein Xtzschritt mittels 

Kathodenzerstaubung mit Edelgasen vorgeschaltet wird. Als 
Edelgas kommt vorzugsweise Argon in Betracht. Der Druck 
fUr den AtzprozeB betrug 0,05 Pa. Die Haftung war bei 
einem hoheren Atzdruck schlechter, was auf Redeposition 

30 von aus der Werkzeugoberf lache herausgeatzten Teilchen 
zuriickgefiihrt werden konnte. Da die Stahloberf lache durch 
den fttzprozefl nicht nur intensiv von haftungsmindernden 
Oxid- und Schmutz schichten befreit, sondern auch chemisch 
auBerst reaktiv wird, muB unter alien Umstanden darauf 

35 geachtet werden, dafl der Obergang vom Xtzen mittels 
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Kathodenzerstaubung mit Edelgas zur Kohlenr.toffbe- 
schichtung mit einem Koh'lenwasserstoffgas kontinuier- 
lich erfolgt. Das bedeutet, dafl w.Mhrend des gesnmten 
Prozesses die Gasentladung aufrechterhalten werden 

5 mufl. Pas ist fur den Fachmann leicht dadurch zu bewerk- 
stelligen, d=8 die Ventile fur die Edelgas- und Kohlen- 
wasserstoffgaszufuhr gleichzeitig zu- bzw. aufgedreht 
werden, wobei der Arbeitsgasdruck ira Rezipienten an- 
nahernd konstant bleiben sollte. Wird die Entladung da- 

io durch zum VerlSschen gebracht, dafl erst dfe Gaszufuhr 
des Edelgases vollstandig gedrosselt wird, bevor das 
Kohlenwasserstoffgas eingelassen wird, besteht die Ge- 
fahr, dafl sich die erisch gereinigte Stahloberflache 
innerhalb von Minuten durch Bestandteile des Restgasen 

15 aus dem Rezipienten mit einer die Haftung der in der 
Folge aufzubringenden Kohlenstoffschicht mindernden 
Schicht belegt (es ist anzunehmen, dafl es sich hierbei 
urn ein Oxid handelt). 

20 Zur Verbesserung der Haftung der Kohlenstoffschicht an 
der Werkzeugoberflache kann es sich dedoch empfehlen, 
eine Zwischenschicht zwischen der zu beschichtenden Werk- 
zeugoberflache und dem Oberzug anzubringen. 
Diese Zwischenschicht kann z.B. eine ahnliche Gitter- 

25 struktur vie der Oberzug haben, es haben sich jedoch 
auch amorphe Hartstoffe als die Haftung begiinstigendes 
Material fur die Zwischenschicht bewahrt. 
Auf Stahl wurden bei Vnrsuchen, die zur Erfindung geffihrt 
haben, als die Haftung erho'hende Schichten sowohl Silicium- 

30 und Sillciumdioxidschichten aber auch Titanoxicarbid- 
schichten einer Schichtdicke von ~ 50 run angebracht. Die 
Beschichtung kann nach den aus der Diinnschicht-Technologie 
bekannten Verfahren, z.B. durch Kathodenzerstaubjng, 
erfolgen. 



Nummer: 
Int. CI. 3 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



3047888 
B26B 21/60 
19. Dezember 1980 
15. Jul! 1982 



1/1 





ORIGINAL INSPECTED 



